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@ Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von verwirkten/vernahten muftiaxialen Gelegan aus mehreren 
Lagen 

® Es wfrd ein verfahren zum Herstellen von verwirkten/ 
vernahten multi-axialen Geiegen aus mehreren Lagen mit 
jeweils beliebig emstellbaren Fadenorientierungen sowie 
elne Vorrichtung zur DurchfQhrung des Verfahrens be- 
schrieben. Bei dem erflndungsgemaSen Verfahren wer- 
den kontinuierfich in ei'ner Maschinezunachstzumlndest 
eine Lage mfttels einer ersten Wirkfontur und danach mit- 
tels zumindest einer in Arbeitsrichtung der Maschine hirv 
ter der ersten Wirkfontur angeordneten weiteren Wirkfon- 
tur die zweite Lage verwf rkt/vern^ht Die befden Wirkfon- 
tur an konnen sich dabei uber die gesamte Arbeitsbreite 
des herzustellenden Geleges oder jeweils nur uber ei'nen 
Tell der Arbeitsbreite erstrecken. 
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Bescfareibung 

Die Erfindung betrifft cin Verfahren und eine Vorrichtung 
zum Herstellen von verwirkten/vemahten muln-axialen Ge- 
legen aus mebreren Lagen mit jeweils beliebig einstellbaren 
Fadenoriennerungen. Die Erfindung betrifft insbesondere 
eine vorrichtung, wclche Kettenwulanaschinen bzw. Fontu- 
rcn der Xettenwukmaschinen oder Naijwirkmaschinen nut 
Stehfadenedntrag und/oder Schufieintrag, insbesondere mit 
multi-axialem Schufieintrag aufweisen. 

Bei den sogenannten mulri-axialen Wirkwaren besteht 
grundsatzlich der Wunsch, die einzelnen Lagen, was ihre 
Orienti erung der Faden anbelangt, beliebig zu konfigurieren 
und anschliefiend so zu fixieren, daB ein Verschieben der 
beispielsweise im wesentlichen unidirektional angeordneten 
FSden einer Lage verhinden wind. Dies ist wichng daftir, 
dafl die einzelnen Schichten des Geleges, welche auch als 
Larainatschichten bezeiebnet werden, da die Schichten des 
Geleges beispielsweise mittels eines Polymerharzes in ei- 
nem nachfolgenden Arbeitsgang zueinander larainiert wer- 
den, im Hinblick auf die daraus entstehenden Faserverbund- 
bauteile auf einfache Art und Weise beanspruchungsgerecht 
angeordnet wenden konnen. 

Dies wurde bisher im wesentlichen dadurch gelost, daB 
mehrere SchuBfadenlagen hintereinander mit Hilfe ver- 
schiedener SchuBeintragseinheiten in Transportketten ein- 
gelegt wurden. Anschliefiend wurden diese Lagen in einer 
Wirkmaschine verwirkt, d. h. fixien. Es ist auch bekannt ge- 
woiden, daB sogenannte Stehfaden (Fadenlagen mit Null- 
Grad-Fadenorientierung) an beliebiger S telle zugeruhrt wer- 
den konnen. Die auf diese Weise hergestellten Gelege wie- 
sen in der Praxis jedoch keine ausreichende Qualitat auf, da 
die Stehfaden lediglich als oberste Lage des Geleges einge- 
bunden werden konnten. Der Grund dafur ist, daB die Steh- 
faden beim Verwirken nicht gleichmaBig verteilt in der Lage 
vorliegen, wenn sie nicht kurz vor dem Wirkvorgang in ir- 
gendeiner Art und Weise gefuhrt bzw. fixiert sind 

Auch sind Anwendungsfalle bekannt geworden, bei de- 
nen eine Anordnung von Fadenlagen mit Null-Grad-Faden- 
orientierung auch in der Mitte mehrerer Schichten dringend 
erforderlich ist. Dies wurde bisher dadurch realisiert, daB 
Gelege, welche in einem ersten Arbeitsgang erzeugt wur- 
den, in einem zweiten auf einer gesonderten Maschine 
durchgefiihrten Arbeitsgang noch einmal beispielsweise 
auch gewendet dem bereits in dem ersten \forgang erzeugten 
Gelege zugefiihrt und anschliefiend in einem dritten Arbeits- 
gang verwirkt bzw. durch Nahwirken verbunden wurden. 
Dies ist beispielsweise in der WO 98/10 128 beschrieben. 

Des weiteren srind in der DE 33 43 048 C2 ein Verfahren 
und eine Vorrichtung zum Legen von Querschufifaden fur 
eine Kettenwirkmaschine bekannt. Bei dem bckannten Ver- 
fahren bzw. bei der bekannten \fcrrichtung werden SchuBfa"- 
den in definierter Wiokellage, jedoch verschieden von einer 
NuU- Grad-Fadenorientierung, ubereinander abgelegt und 
anschliefiend verwirkt 

In der EP 0 361 795 Bl ist ein Verfahren zum kontinuier- 
lichen Herstellen von verstarkten Gegenstanden beschrie- 
ben. Bei clem Verfahren sind mehrere Fadenlagen-Zuruhr- 
vorrichtungen hintereinander angeordnet, welche jeweils 
Faden in einer Fadenlage mit einer gewtinschten Fadenori- 
entierung zxifiihren, so daB ein Gelege mit Lagen unter- 
schiedlicher Fadenorienderungen entsteht. PrinzipieU sind 
bei diesem Verfahren auch Lagen mit Null-Grad-Fadenori- 
enticrungen mQglich, diese neigen jedoch insbesondere bei 
grofien Arbeitsbreiten der Gelege dazu, auf ihrem Wege bis 
zur Nadelfontur ihre einmal abgelegte Lage zu verandem, so 
daB die gewunschten Qualitatsanforderungen nicht zu&ie- 
denstellend erreicht werden. 


In der DE 195 21 946 Al ist ein Verfahren zum Verhin- 
den einer insbesondere nichttextilen Zellenstrukrur mit tex- 
tilen Deckschichten beschrieben. Das Gelege weist eine tex- 
tile Oberschicht und eine textile Unterschicht auf, welche je- 
5 weils unterschiediiche Fadenvorzugsorientierungen aufwei- 
sen. Eine Lage rait NuU-Grad-Fadenorientierung ist dabei 
lediglich an der Oberseite bzw. Unterseite des Geleges be- 
schrieben. 

Der Nachteil der im Stand der Technik bekannt geworde- 
10 nen Verfahren bzw. Vbrrichtungen besteht darin, daB entwe- 
der mehrere Maschinen benotigt werden oder mehrere Ar- 
beitsgange erforderiich sind bei der Herstellung eines Gele- 
ges, welches aus mehreren Lagen unterschiedlicher Faden- 
orienderungen besteht. Des weiteren besteht ein Nachteil 
15 darin, daB die gestellten Qualitatsanforderungen an derar- 
tige VerstaVkungsgelege nicht erzielt werden konnen, da bis 
zum Verwirken der einzelnen Lagen die exakte Posidon der 
einzelnen Faden einer Fadenschar nicht fixiert ist und damit 
verrutschten kann. Insbesondere bei sehr groBen Arbeirs- 
20 breiten derardger Vbrrichtungen tritt ein Durchhangen auf, 
was ein Verrutschen der Faden ermoglicht, so daB die Ge- 
fahr der Fadengassenbildung nicht ausgeschlossen werden 
kann. Aus dem Stand der Technik sind sorait kein Verfahren 
und keine Vbrrichtung bekannt, bei welchen kontinuierlich 
25 und zuverlassig ein Fixieren der Fadenscharen der einzelnen 
Lagen auch bei grofien Arbeitsbreiten gewahrleistet ist 

Die Aufgabe der Erfindung besteht daher darin, ein Ver- 
fahren und eine Vorrichtung zur Realisierung des Verfahrens 
zur Herstellung von multi-axialen Gelegen zu scharTen, bei 
30 welchen auch Null-Grad-Fadenlagen an beliebiger Stelle 
des Geleges angeordnet werden kSnnen sowie das Gelege in 
einem kontinirierlichen Arbeitsgang und in einer Maschine 
sowie in grofier Arbeitsbreite ohne Bildung von Fadengas- 
sen herstellbar ist 
33 Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren mit den Merk- 
malen gemafi Anspruch 1 sowie durch eine Vorrichtung mit 
den Merkmalen gemafi Anspruch 6 gelost. 

Zweckmafiige Weiterbildungen sind in den jeweiligen ab- 
hangigen Anspruchen definiert. 
40 GemaB der Erfindung dient das Verfahren zum Herstellen 
von verwirkten/vernahten bzw. durch Nahwirken verbunde- 
nen multi-axialen Gelegen aus mehreren Lagen mit jeweils 
beliebig einstellbaren Fadenorienderungen. Erfindungsge- 
maB wird kontinuierlich in einer Maschine zunachst zurain- 
45 dest eine Lage, vorzugsweise eine Anzahl von Lagen mittels 
einer ersten Wirkfontur fixiert woran sich ein Verwirken/ 
Vernahen der zumindest einen Lage mittels zumindest einer 
in Arbeitsrichtung der Maschine hinter der ersten Wirkfon- 
tur angeordneten weiteren Wirkfontur anschliefit. \brzugs- 
50 weise werden eine erste Anzahl von Lagen und zumindest 
eine weitere Lage, welche der Ware nacfa der ersten Wirk- 
fontur zugefiihrt wird, anschliefiend in einem kontinuierli- 
chen Arbeitsgang miteinander verwirkt/vernaht bzw. durch 
Nahwirken miteinander verbunden. 
55 Ein wesentlicher Vbrteil eines derartigen Verfahrens be- 
steht darin, daB die mehreren hintereinander angeordneten 
Wirkfonturen sicherstellen, daB im wesentlichen unmittel- 
bar nach Ablegen der einzelnen Fadenscharen der jeweili- 
gen Lage ein Fixieren mit bereits abgelegten bzw. auch be- 
60 reits fixienen Lagen erfolgt, so daB ein Verrutschen bzw. 
Verschieben der einzelnen Fadenscharen bzw. einzelner Fa- 
den einer Lage bis zum Fixieren derselben verraieden wird. 
Wenn ein Teil des Geleges, dessen Lagen mittels einer er- 
sten Wirkfontur bereits verbunden sind, mit weiteren Lagen 
65 versehen wird, so wird zumindest erreicht, daB der bereits fi- 
xierte Teil des Geleges verrutschfest angeordnet ist, so daB 
beim weiteren Vemahen/Verwirken bzw. Nahwirken der zu- 
satzlich zu den bereits fixierten Lagen des Geleges darauf 
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aufgebrachten Lagen zuverlassig und verbunden werden. 
Vorzugsweise ist bei den Gelegen zumindest eine Lagc sine 
Null-Grad-Fadenlage (StehfUden). Diesc Null-Grad-Faden- 
lagc ist im Gelcgc als Lagc In beliebiger Reibcnfolge der 
Lagen ablegbar. 

Gemafi einer Weiterbildung der Erfindung werden meh- 
rere Null-Grad-Fadenlagen zwiscben den Lagen und/oder 
aufien voo den Lagen mit von null Grad verscfaiedenen Fa- 
deDorieoti erunge n angeordnet und fbdert. Es ist somit mog- 
lich, die sogenannten Null-Grad-Fadenlagen an jeder belie- 
bigen Stelle in der Reihenfolge der Lagen des Geleges anzu- 
ordncn und daniit jede An von gewunschten Eigenschaftcn 
des Vers tarkungs geleges zu erzielen, 

Gemafi einer Weiterbildung der Erfindung fbtiert die eine 
der ersten und der zwciten Wirkfontur das Gelege nur liber 
einen ersten Teil der Arbeitsbreite der Masc nine, woran sich 
in Fertigungsrichtung ein Fbtieren des Geleges mittels der 
anderen der ersten und der zweiten Wirkfontur iiber einen 
zweiten Teil seiner Arbeitsbreite anschlieBt, wobei der 
zweite Teil der Arbeitsbreite im wesentlichen der Gesamtar- 
beitsbreke minus dem ersten Teil davon entspricht Der Vbr- 
teil dieser Weiterbildung der Erfindung besteht darin, da8 
bei sehr groBen Arbeitsbreiten im Bereich der Mine der Ar- 
beitsbreite zumindest eine Einrichtung zur Unterstiitzung 
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20 


Ablegen zu fixieren, so dafi in Iransportrichtung der Vcr- 
richtung bis zum Fixieren weiterer Lagen auf einem bereits 
fixieiten Teil des Geleges ein Verschieben der einzelnen Fa- 
denscharen weitestgehend vermieden wird. Damit konnen 
die mit einer derartigen Vorrichtung erzielten Produkte 
hochsten Qualitatsariforderungen genugea Vorzugsweise ist 
mit der ersten Wirkfontur eine Anzahl von Lagen verwirk- 
bar/vernahbar und ist danach mitiels der zweiten Wirkfontur 
nach Zufuhr von zumindest einer weiteren Lage die Anzahl 
von beieits zumindest teilweise verwirkten Lagen mit der 
zumindest einen Lage verw irkb ar/vern ah bar. Dies geschieht 
daher kontinuierlich auf einer Maschine und beim Waren- 
dure h gang durch die Maschine auch in einem Arbeitsgang, 
weil beide Wirkfonturen parallel arbeiten, sob aid die Ware 
durch die Maschine lauft. 

DarUber hinaus sichert das Hintereinander-Anordnen von 
zumindest zwei Wirkfonturen in der Vbrxichtung die Mdg- 
lichkeit, dafi groBe Arbeitsbreiten behexrschbar sind, Lad em 
vorzugsweise in einem Mittelbereich die erste Wirkfontur 
beispieisweise einmal unterbiochen ist und an dieser unter- 
brochenen SteQe der Wirkfontur eine Unterstiitzungsein- 
richtung vorgesehen ist. Es ist jedech auch moglich, uberdie 
Arbeitsbreite verteilt mehrere Unterstatzungseinrichtungen 
vorzusehen, in welchem Fall die jeweiligen Wirkfonturen 


oder uber die Arbeitsbreite verteilt auch mehrere derartige 25 auch mehrfach unterbrochen sein konnen. Die Wirkfonturen 

Einrichtungen vorgesehen werden kann bzw. konnen, so daB dec ken also vorzugsweise jeweils nur einen Teil der Arbeits- 

das sonrit mit den zwei oder mehr Wirkfonturen zweistufig breite ab. Diese UnterstOtzungsvorrichnang verhindert ein 

ausgebildete Verfahren ein in bezug auf die erste Wirkfontur Durchhangen der einzelnen Fadenlagen bzw. des Geleges, 

nachtraglich vorgenommenes Fixieren in dem Bereich, in wobei in dem Unterstutzungsbereich h inter der ersten Wirk- 

welchem die Unterstutzungsvorrichtung zunachst ein Fixie- 30 fontur eine weitere Wirkfontur vorgesehen ist, welche den 


rcn nicht ermoglicht, gewahrleistet. 

Gemafi einer Weiterbildung der Erfindung werden die er- 
ste und die zweite Wirkfontur unabhangig voneinander an- 
getrieben und gesteuert Dadurch wird eine hohe Flexibuitat 
gewahrleistet. 

Gemafi noch einer Weiterbildung der Erfindung werden 
die FUden der einzelnen Lagen jeweils beanspruchungsge- 
recht abgelegt, d. h. Fadenvorzugsrichtungen existieren 
nicht. Das bedeutet, daB die beanspruchungsgerecht abge- 


noch nicht fixicrten Bereich ebenfalls fixiert. Dadurch wird 
Nadelgassenbildung vermieden. Dies tragt ebenfalls zur 
Realisierung hochster Qualitatsstandards der mit der erfin- 
dungsgemafien Vorrichtung hergestellten Ware bei. 
35 Die Unterstutzungseirorichtung ist vorzugsweise als for- 
derbandartiges Element ausgebildet, bei welchem ein an der 
Unterstutzungsstelle die Ware beriihrendes Band im wesent- 
lichen umlaufend so angetrieben ist, daB es im wesentlichen 
der FordergeschwincHgkeit der Ware entspricht. Vorzugs- 


legten FSden in dem spacer einzusetzenden Bauteil in jeder 40 weise weist das Band nadelartige Mitnchmer auf, um ein 

beliebigen Form ablegbar sind, wobei mittels der Wirkfon- Mittransportieren der Ware an der Unterstutzungsstelle zu 

tureti im wesentlichen unmittelbar nach dem Anordnen der gewahrleisten. 

FMen bzw. Fadenscharen die Faden der einzelnen Lage fi- Vorzugsweise decken die Wirkfonturen jeweils nur einen 

xiert werden. Teil der Arbeitsbreite ab. Des weiteren weisen die Wirkfon- 

Gemafi einem weiteren Aspekt der Erfindung wird eine 45 turen Legebarren, Nadelbarren, Schieberbarren und Ab- 


Vorrichtung zur kontinuierlichen Herstellung von muiti- 
axialen Gelegen einer definierten, vorzugsweise auch groBe- 
ren Arbeitsbreite geschaffen, welche zumindest eine Faden- 
lage von beliebig einstellbarer Fadenorientierung, vorzugs- 
weise auch zumindest eine Fadenlage mit Null-Grad-Faden- 
orientierung, in jeder beliebigen Fadenlage des Geleges auf- 
weisen. Die Vorrichtung ist vorzugsweise modular aufge- 
baut, d. h. besteht aus mehreren einzelnen, in ihrer Kon- 
struktion im wesentlichen identischen Teilen, eben den Mo- 
dulen. Auf jeder Seite der Arbeitsbreite ist zumindest ein 55 
Langsforderer mit daran angeordneten Transportstiften oder 
Transporthaken ausgebildet, wobei die Vorrichtung des wei- 
teren ein Schufleintragssystem und Faderifuhrer oder \fer 


schlagbarren auf, welche gemafi der Erfindung entweder je 
weils komplett Uber die gesamte Arbeitsbreite reichen oder 
gestaffelt hintereinander so angeordnet sind, dafi dieBreiten 
der einzelnen Wirkfonturen in ihrer Addition die Gesamt- 
50 breite des Geleges ergeben. 

Vorzugsweise ist das Schufieintragssystem der Vorrich- 
tung als ein erstes Modui ausgebildet und ist die Einrichtung 
zur Zufuhrung von Stehfaden plus die eigentliche Wirkfon- 
tur als ein zweites Modul ausgebildet, wobei die vorrich- 
tung jeweils mehrere derartige erste und zweite Module auf- 
weisen kann. Insbesondere sind vorzugsweise mindestens 
zwei erste Module und mindestens zwei zweite Module vor- 
gesehen. 

Gema\B einer Weiterbildung der Erfindung weist die Le- 


satzrechen aufweist, welche auBerhalb der Langsforderer 

angeordnet sind. Diese prinzipielle Aufbau entspricht an 60 gebarre uberdie Arbeitsbreitednen abgesetzten Teil auf, ist 
sich einer herkommlichen Multiaxial-Maschine. ansonsten jedoch durchgehend ausgebildet. Die Nadelbarre, 

ErfindungsgemaB weist die Vbrrichtung zumindest zwei Schieberbarre und Abschlagbarre sind im Bereich der Ein- 
in Arbeitsrichtung nacheinander angeordnete Wirkfonturen richtung zur Verhinderung des Durchhangens der Faden la- 
auf, welche die vor den Wirkfonturen abgelegte zumindest gen unterbrochen, wobei in dem Bereich der Einrichtung 
eine Lage im wesentlichen unmittelbar nach ihrem Ablegen 65 vorzugsweise jeweils ein Stuck von Nadelbarre, Schieber- 
fixieren. Mit einer derartigen Vorrichtung ist es somit mog- bane und Abschlagbarre als zweite Wirkfontur ausgebildet 
lich, jede beliebige Anordnung von Fadenscharen in einer ist und durch ein separates kombiniertes Nadel-Schieber- 
Lage des Geleges im wesentlichen unmittelbar nach ihrem Getriebe angetrieben ist. Der von der Legebarre abgesetzte 
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Teil ist Yorzugsweise raiUels eines Antriebsmechanismus 
von dcr Lcgcbanc direkt aus antreibbar/ansteuerbar. 

WeLtere Vbrteile. Merkmale und Anwcndungstnoglicb- 
keiten dcr Erfindung wcrden nun anhand von AusfUhrungs- 
beispielen unter Bezugnahme auf die beigefugten Zeichnun- 5 
gen de iailli eit eriautert Es zeigen: 

Fig. la eine klassische Multiaxiai-Maschine mil drei 
Schufidntragseumchtungen und einer nachgeschalteten 
Kettenwirkmaschine bzw. Wirknadeifontun 

Fig. lb eine klassische Multiaxial-Maschine mit vier 10 
SchuSeintragseinrichtungen und einer nachgeschaltercn 
Stehfaden-Zufahrung plus Kettenwirkmaschine; 

Fig. 2 eine Multiaxial-Maschine in moduler Bauweise 
mit vier SchuBeinlragseinrichtungen und einer Stehfaden- 
Zuftihrung plus Kettenwiikmaschine; is 

Fig. 3a eine Multiaxial-Maschine gemaB der Erfindung, 
bei welcher jeweils eine Stehfaden-Zufuhrung plus Ketten- 
wirkmaschine z wise hen Schufieintragseinrichtungen ange- 
ordnet ist; 

Fig. 3b eine Multiaxial-Maschine mit zwei hintereinander 20 
angeordneten Wirknadelfonturen, welche jeweils iiber einen 
Teil der Arbeitsbreite reichen und Anwendung ftir Gelege 
groBcrer Breiten; 

Fig. 4 eine COPCENTRA-Multiaxial-Maschine nach 
Liba-Bauart, welche funf SchuBeintragssysteme und eine 25 
nachgeschaltete KeUenwirkmaschine aufweist; 

Fig. 5 eine prinzipielle Darstellung einer biaxialen Wirk- 
ware mit 90°-SchuBeintrag und Stehfaden; 

Fig. 6a eine prinzipiell dargestellte Seitenansicht einer bi- 
axialen Web ware; 30 

Fig. 6b eine Draufsicht auf eine biaxiale Web ware; 

Fig. 7 eine multi-axiale Wirkware mit sechs Fadensyste- 
raen und einer Vlieslage unten sowie einer Null-Grad-Fa- 
denlage auf der Oberseite des Geleges; 

Fig. 8 die Anordnung von zwei in Arbeitsrichtung h inter- 35 
einander angeordneten WLrkfonturen; und 

Fig. 9 die Draufsicht auf mit zwei hintereinander ange- 
ordneten abschnittsweise arbeitenden Wirkfonturen herge- 
stellterWare. 

In Fig. la ist eine bekannte klassische Multiaxial-Ma- 40 
scbine in prinzipieller Darstellung gezeigt GemaB der dar- 
gestellten Ausbildung weist diese Multiaxial-Maschine drei 
hintereinander angeordnete SchuBeintragssysteme auf. Im 
Bereich der SchuBeintragssysteme ist zur Vcrmeidung des 
Durchhangens des Geleges bzw. der Lagen des Geleges eine 45 
Gelegeunterstiitzung vorgesehen. Diese Gelegeunterstut- 
zung reicht jedoch nur bis in den Bereich vor der Ketten- 
wirkmaschine bzw. Wirknadelfontur, welche den SchuBein- 
trags systems n nachgeordnet ist Aus der Kettenwirkma- 
schine bzw. Wu-knadelfontur lauft das feitige fixierte Gelege 50 
aus. DerNachteil dieser bekanntcn Multiaxial-Maschine be- 
steht darin, daB im Bereich zwischen Ende der Gelegeunter- 
stiitzung im Bereich der SchuBeintragssysteme und unmit- 
telbarer Wirknadelfontur ein Durchhangen der Ware auftre- 
ten kann. Dieses Durchhangen kann zur Gassenbildung fun- 55 
ren, was die Qualitat des fertigen Geleges nachteilig beein- 
fluBt. 

In Fig. lb ist eine weiteie bekannte Multiaxial-Maschine 
in prinzipieller Darstellung gezeigt. GeraaB dieser Darstel- 
lung weist diese bekannte Multiaxial-Maschine vier SchuB- 60 
eintragssysteme auf, welche cnergetisch mit der diesen 
SchuBeintragssystemen nachgeordneten Stehfaden-Zufuh- 
rung plus Kettenwirkmaschine verbunden sind. Der Nach- 
teil einer derartigen Anordnung besteht darin, daB StehfUden 
nur an der Oberseite bzw. Unterseite des Geleges vorgese- 65 
hen werden konnen. Fiir bestimmte Qualitaten und be- 
stimmte Anforderungen im Sinne einer beanspruchungsge- 
rechten Anordnung der Faden bzw. Fadenorientierungea in 
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den einzelnen Lagen ist es jedoch auch erforderlich, daB 
zwischen Fadenlagen beispielsweise nrit 45°, 90° und -45° 
Fadenorientieningen Fadenlagen mit Null-Grad-Fadenori- 
entierung (Stehfaden) angeordnet werden. Dies ist jedoch 
mit der in Fig. lb gezeigten Anordnung nicht moglich. 

In Fig. 2 ist eine Multiaxial-Maschine neuerer Bauart in 
prinzipieUer Darstellung gezeigt, welche modular aufgebaut 
ist. Bei dieser bekannten Multiaxial-Maschine sind vier 
SchuBeintragssysteme als eigenstandige Module in energe- 
tischer Unabbangigkeit vor einem eine Stehiaden-Zufuh- 
rung und eine KeUenwirkmaschine umfassenden weiteren 
Modul angeordnet SignalmaBig sind die einzelnen Module 
mit dem Modul der Stehfaden-Zufuhrung der Kettenwirk- 
maschine verbunden. Ein derartiger modularer Aufbau 
schafft wesentliche Vereinfachungen hinsichtlich des allge- 
meinen Aufbaus der Maschine; die bekannte Maschine er- 
moglicht jedoch auch nur ein Anordnen von Stehfaden an 
der Oberseite bzw. der Unterseite eines Geleges. 

In Fig. 3a ist eine erfindungsgemaBe Mulnaxial-Ma- 
schine gezeigt, bei welcher die SchuBeintragssysteme und 
die Stehfaden-Zufuhrung plus Kettenwirkmaschine bzw. 
Wirkfontur jeweils als Module ausgebildet sind. Bei dieser 
erfindungsgemaBen Multiaxial-Maschine sind zwei Module 
in Form der SchuBeintragssysteme einem Modul in Form 
der Stehfaden-Zufuhrung und Kettenwirkmaschine vorge- 
schaltet, woran sich ein weiteres Modul "Schufieintragssy- 
stem" und danach ein weiteres Modul "Stehfaden-Zufiih- 
rung plus Wirkfontur bzw. Kettenwirla^aschLne' , anschlie- 
Ben, Mit einer derartigen Anordnung eines zweiten Moduls 
"Stehfaden-Zufuhrung plus Kettenwirkmaschine bzw. 
Wirkfontur" zwischen SchuBeintragssystemen ist es mog- 
lich, eine hohe Flexibility bezuglich der Anordnung der 
Null-Grad-Fadenlagen (Stehfaden) zwischen den Scmchten 
herkommlicher Fadenorientierung mit beispielsweise 45°, 
90°, -45° oder 60° zu erreichen. DarUber hinaus ist selbst- 
verstandlich auch eine Anordnung der Stehfaden an der 
Oberseite bzw. Unterseite des Geleges moglich. 

Das Anordnen des zweiten Moduls "Stehfaden-Zufuh- 
rung plus Kettenwirkmaschine bzw. Wirkfontur" zwischen 
einzelnen Modulen "SchuBeintragssystem" sichert des wei- 
teren den VorteiL daB die bereits abgelegten Fadenlagen fl- 
xiert werden und bei ihrem weiteren Transport in Richtung 
auf ein weiteres SchuBeintragssystem, mit welchem eine 
weitere Lage oder weitere Lagen auf dem bereits ftxierten 
Teil des Geleges abgelegt werden, und schlieBlich bin zu ei- 
ner weiteren Stehfaden-Zufuhrung mit Kettenwirkmaschine 
bzw. Wirkfontur nicht mehr verrutschen bzw. sich nicht 
raehr verschieben konnen. Damit wird eine GassenbQdung 
durch seitliches Verrutschen abgelegter Faden einer oder 
menrerer Lagen weitestgehend verraieden und somit boch- 
ste Qualitfitsansprtlche der Ware erreicht. 

Fig. 3b zeigt eine weitere Ausbildungsform der erfin- 
dungsgemaBen Multiaxial-Maschine, welche insbesondere 
geeignet ist fur groBere Breiten des berzustellenden Gele- 
ges. Diese Ausfuhrungsform weist drei SchuBeintragssy- 
steme auf, welchen zwei Kettenwirkmaschinen bzw. Wirk- 
nadelfonturen nachgeschaltet sind. Da die Gelegeunterstiit- 
zung im gesamten Bereich der SchuBeintragssysteme und 
zurrdndest auch unterhalb der ersten Wirknadelfontur bis bin 
zur zweiten Wirknadelfontur gegeben ist, wird ein Durch- 
hangen des Geleges bzw. der einzelnen Lagen weitestge- 
hend verraieden, so daB auch groBe Breiten ohne Gassenbil- 
dung realisiert werden konnen. Um auch im Bereich der Un- 
terstutzung ein zuveriassiges Fixieren der Fadenlagen zu ge- 
wShrleisten, ist eine zweite Wirknadelfontur der ersten 
nachgeschaltet, welche iiber die gesamte Breite reichen 
kann oder aber nur im Bereich der Unterstutzung einen Tbil- 
bereich der Gesamtbreice des Geleges umfaBt. 
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In Fig. 4 ist eine COPC^N'IliA-Multi axial- Vlaschine in 
Liba-Bauart dargestellt. bci welcher vicr SchuBeintragssy- 
stcmc zur Realisiemng unterschiedlichcr FadenGrientierun- 
gen dcr jewciligen Lagen vorgesehen sind, woran sich eine 
Kettenwirkmaschine 13 einschlieBlich der Kettradenzufuhr 5 
anschlieBt. Diese Anordnung ist an sich bekannt GemaB der 
Erfindung sind nun Module, welche aus Stehfaden-Zufuhr 
und Wirkfoctur bestehen. cntwedcr hintereinander odcr so 
gar zwischen den jeweiligen SchuBeintragssystemen ange- 
ordnet, was in dieser Fig. 4 nicfat dargestellt ist Analog der 10 
in Fig. 4 dargestellten Muluaxial-Maschine werden die Fa- 
den fur die SchuBeintragssysteme von einem Spulengarter 1 
fur SchuBfaden von Spuien 2 iiber Fadenbremsen 3 den je- 
weiligen SchuBeintragssystemen 5 bis 8 zugefuhrt, mittels 
welchen unter Einbezichung der L angs torderer-Tr ansport- 15 
ketten 4 Fadenorientierungen zwischen -45° und 90° reaii- 
siert werden. An der Wlrkfontur sind Wirkelemente 10 vor- 
gesehen. Unmittelbar vor dem Eintritt in die Wirkfontur 
kann, wie dies in Fig. 4 dargestellt ist, eine VUeszuruhrung 
11, 12 vorgesehen sein, welche ebenfalls in dem Gelege 20 
bzw. mit den einzelnen Lagen des Geleges fixien wird. Da- 
bei ist es moglich, sowohl eine Vlieszufuhrung 11 oben als 
auch eine VUeszuruhrung 12 unten vorzusehen. Die eigent- 
liche, die Wirkelemente 10 der Wirkfontur darstellende Ket- 
tenwirkmaschine 13 fixiert die einzelnen Lagen zueinander, 25 
so daB vernahte/verwirkte bzw. nahgewirkte Ware 14 einer 
WarenaufroUung 15 zugeftlhrt wird. Die unmittelbar vor der 
Kettenwirkmaschine 13 zugefiihrten Stehfaden (FSden mit 
NuU-Grad-Fadenorientierung) werden uber die Kettenwirk- 
maschine 13 iiber Stehfaden-Zufuhrwalzen 19 zugefuhrt 30 
Die Kettenwirkmaschine 13 weist des weiteren von Kett- 
baumen gelieferte Kettfaden 17, 18 auf. 

Fig. 5 zeigt in prinzipieiler Darstellung eine biaxiale 
Wirkware, welche aus mittels eines 90°-SchuBeintragssy- 
stems eingetragenen FSden in Form einer unteren Lage und 35 
einer aus Stehfaden bestehende Lage mit NuU-Grad-Faden- 
orientierung besteht Das heiBt, diese biaxiale Wirkware 
weist zwei Lagen von Faden mit 90° zueinander angeordne- 
ten Fadenvorzugsrichtungen auf. 

Im Gegensatz zu der biaxialen Wirkware gemSS Fig. 5, 40 
bei der die beiden Lagen durch \ferwirken zueinander fixiert 
sind, ist bei der in den Fig, 6a und 6b dargestellten biaxialen 
Web ware ein Fixieren der einzelnen ebenfalls in 90°-Anord- 
nung zueinander veriaufenden Faden durch jeweiliges Ober- 
oder Unterlaufen der KettfHden durch die SchuBfaden reali- 45 
siert, so daB sich das in Fig. 6a dargestellte Bild in der Sei- 
tenansicht ergibt. Insbesondere bei der Herstellung von dik- 
ken Geweben, wo mehrere SchuBfaden nebeneinander in ein 
Fach eingetragen werden, ergebeu sich Probleme der Abbin- 
dung der einzelnen Faden. MehrLagige derartige Web ware 50 
ist mittels Webtechnik nicht hersteilbar, sondern allenfalls 
durch Ubcreinanderlegen verwebter Warenlagen, welche 
anschlieBend in an sich bekannter Weise durch Wirken, 
Nahwirken oder Nahen miteinander verbindbar sind, so daB 
dafur mehrere getrennte Arbeitsgange erfordertich sind. 55 

SchlieBlich ist in Fig. 7 eine multi-axiale Wirkware mit 
sechs Fadensystemen und einer unten angeordneten FlieB- 
lage dargestellt Die einzelnen Faden der jeweiligen neben- 
einander liegenden Lagen weisen jeweils unterschiedliche 
Fadenvorzugsrichtungen auf, wobei die NuH-Grad-Faden- 60 
orientierung als oberste Lage angeordnet ist. Mit einem Ver- 
fahren bzw. einer Vorrichtung der Erfindung ist es jedoch 
auch moglich, derartige Lagen mit NuH-Grad- Fadenorien- 
tierungen zwischen den Lagen mit beispielsweise -45° und 
90° bzw. zwischen 90° und +45° Fadenorientieningen usw. 65 
anzuordnen. 

In Fig. 8 ist eine ffintereinanderanordnung von zwei 
Wirkfonturen dargestellt. Die Legebarre mit zwei Lege- 


schienen ist in einem mittleren Bereich beziiglich der An- 
ordnung der Lcgenadeln unterbrochen, wobei in diese m un- 
terbrochenen Bereich wegen der ansonsten durchhangenden 
Ware bei groBen Arbeitsbreiten eine unterstatzende Vfcrrich- 
tung vorgesehen ist. Diese Unterstutzungsvorricfatung ist in 
Form eines Forderbandes ausgebildet und weist an der der 
Ware zugewandten Seite nadelartige Mitnehmer zum Mit- 
transportieren der Ware auf. Diese Vorrichtung verhindert, 
daB die Ware durchhangt Infolge der Anordnung einer der- 
artigen unterstiitzenden \brrichtung kann das Gelege in die- 
sem Bereich nicht verwirkt werden bzw. kann in diesem Be- 
reich keine Maschenbildung bei Wirkware erfolgen. Daher 
ist in dem unterbrochenen Bereich der Legebarre in Arbeits- 
richtung dahinter in diesem Bereich eine an die Legebarren 
angeordnete und bezaglich ihrer Bewegung darauf abge- 
stimmte zweite Legebarreneinheit in Form eines Legebar- 
renabschnitts angeordnet Dieser nachgeordnete Legebar- 
renabschnitt arbeitet mit ebenfalls in diesem Abschnitt den 
eigentlichen Wirknadeln nachgeordneten Wirknadeln zu- 
sammen, so daB der bezUglich des Verwirkens durch die un- 
terstutzende Einrichtung ausgesparte Teil der Ware nach- 
traglich durch cfiese zweite, sich Uber den unterstiitzten Teil 
der Arbeitsbreite erstreckende Wirkfontur verwirkt wird. 

In Fig. 9 ist der Herstellungsablauf anhand der Drauf sicht 
auf eine mit einer derartigen \brrichtung bergestellten Ware 
ersichtlich. Der in den Wirkbereich hineinragende, mit ei- 
nem Pfeil gekennzeichnete Balken stellt die unterstatzende 
Einrichtung dar. In dem Bereich des Verwirkens, in wel- 
chem die unterstutzende Einrichtung angeordnet ist ist 
keine Verwirkung moglich, da die Wirkfontur dort unterbro- 
chen ist. In Forderrichtung ist dem unterbrochenen Bereich 
eine zweite Wirkfontur nachgeordnet, welche ein Verwirken 
in dem ausgesparten Bereich realisiert, so daB das Gelege 
uber die gesarnte Arbeitsbreite verwirkt wird, ohne daB Gas- 
senbildung auftritt. 

Mit einer derartigen Einrichtung ist es somit moglich, 
auch breite Ware mit einer Vielzahl von Lagen zuverlassig 
ohne Gassenbildung und in bester Qualitat herzustellen. 

Patentanspruche 

1 . Verfahren zum Herstellen von Yerwirkten/vernahten 
multi-axialen Gelegen aus mehrere n Lagen mit jeweils 
beliebig einstellbaren Fadenorienderungen, bei wel- 
chem kontinuierlich in einer Maschine zunachst zu- 
mindest eine Lage mittels einer ersten Wirkfontur und 
danach mittels zumindest einer in Arbeitsrichtung der 
Maschine hinter der ersten Wirkfontur angeordneten 
weiteren Wirkfontur die zumindest eine Lage verwirkt/ 
vernaht wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, bei welchem eine An- 
zahl von Lagen mittels der ersten Wirkfontur verwirkt/ 
vernaht wird und danach nach Hinzufugen von zumin- 
dest einer weiteren Lage die Anzahl von Lagen und die 
weitere Lage miteinander verwirkt/vemaht werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, bei welchem zu- 
mindest eine Lage mil NuU-Grad-Fadenorientierung 
im Gelege in beliebiger ausgewahlter Reihenfolge der 
Lagen abgelegt wird. 

4. Verfahren nach einem der Ansprilche 1 bis 3, bei 
welchem mehrere NuU-Grad-Fadenlagen zwischen 
und/oder auBen von den Lagen mit von null Grad ver- 
schiedenen Fadenorienderungen angeordnet und fixiert 
werden. 

5. Verfahren nach einem der AnsprUche 1 bis 4, bei 
welchem die erste Wirkfontur das Gelege nur iiber ei- 
nen ersten Teil der Arbeitsbreite der Maschine fixiert 
und die zweite Wirkfontur das Gelege Uber einen zwei- 
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ten Teil seiner Arbeitsbreite fixiert, welcber im wesent- 
lichco der Arbeitsbreite minus dera ersten Tcil davon 
cntspricht. 

6. Verfahren aach einem der Anspruche 1 bis 5, bei 
welchem die erste und die zweite Wlrkfontur unabhan- 5 
gig veceinander oder gekoppelt zueinander an ge trie- 
ben und gesteucrt werden. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, bei 
welchem die Faden der einzelnen Lagen jeweils bean- 
spruchungsgerecht abgelegt und miitels der Wirkfontu- 10 
ren im wesentlichen unmittelbar nach dem Anordnen 
als Lage fixiert werden. 

8. Vorrichuing zur korninuierlichen Herstellung von 
muiti-axialen Gelegen einer definierten Arbeitsbreite 
mit zumindesi einer Fadenlage mit beliebig einstellba- 15 
ren Fadenorientierungen, insbesondere zur DurchfUh- 
rung des Verfahrens nach Anspruch 1, welche modular 
aufgebaut 1st und auf jeder Seite der Arbeitsbreite zu- 
mindest einen I^Lngsforderer (4) mit daran angeordnc- 
ten Iransportstiften oder Transpoxthaken, zumindest 20 
ein SchuSeintragssystem (8) und Faden fuhrer oder \fer- 
satzrechen aufweist, welche auBerhalb der LMngsforde- 
rer (4) angeordnet sind, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Vorrichtung zumindest zwei in Arbeitsrichtung 
nacheinander angeordnete Wirkfonturen aufweist, wel- 25 
che die vor den Wirkfonturen abgelegte zumindest eine 
Fadenlage im wesentlichen unmittelbar nach ihrem 
Ablegen fixieren. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB mittels der ersten Wlrkfontur eine Anzahl 30 
von Lagen verwirkbar/vernahbar ist und danach mittels 
der zwei ten Wlrkfontur nach Hinzufugen von zumin- 
dest einer weiteren Lage die Anzahl von Lagen mit der 
zumindest einen weiteren Lage verwirkbar/verna^ibar 
ist * 

10. Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB zumindest eine Lage eine Fadenlage 
mit Null-Grad-Fadenorientierung ist und im Gelege in 
bcliebiger angewahlter Reihenfoige der Lagen anor- 
denbar ist. 40 

11. Vorrichtung nach einem der Anspruche 8 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Wirkfonturen Lege- 
barren, Nadelbarren, Schieberbarren und Abschlagbar- 
ren aufweisen. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 45 
zeichnet, daB das SchuBeintragssystem ein erstes Mo- 
dui und die Einrichtung zur ZufUhrung von Stehfaden 
(Lage mit Null-Grad-Fadenorienuerung) plus Wirk- 
fontur ein zweites Modul darstellen, 

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 50 
zeichnet, daS mindestens ein erstes Modul und minde- 
stens zwei zweite Module vorgesehen sind 

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Wirkfonturen jeweils einen Teil der 
Arbeitsbreite abdecken. 55 

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daS die Wirkfonturen beziiglich ihrcr Wirk- 
breite sich erganzend insgesamt die voile Arbeitsbreite 
abdecken. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 14 oder 15, dadurch «> 
gekennzeichnet, daB im Mittelbereich der Arbeitsbreite 
ein Bereich vorhanden ist, in welchem die erste Wirk- 
fontur unterbrochen ist, wobei in dem Bereich zumin- 
dest eine Unterstutzungseinrichtung zur Verhinderung 
des Durchhangens der Fadenlagen vorgesehen ist, und 65 
daB die zweite Wlrkfontur in Arbeitsrichtung hinter der 
ersten Wlrkfontur angeordnet LsU wobei die zweite 
Wlrkfontur zumindest in einem Teil des Bcreiches das 
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Gelege anscbiiefiend fixiert, welcher durch die erste 
Wirkfontux nicht fixiert ist. 

17. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Unterstatzungseinrichtung ein foraer- 
bandartiges Element aufweist, welches an seiner Un- 
terstiitzungsstelle mit der Ware in Eingriff stent wobei 
insbesondere ein umlaufendes Band vorgesehen ist, 
welches nadelartige Mitnehmer zum Mittransportieren 
der Ware aufweist 

18. Vorrichtung nach Anspruch 16 oder 17, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Legebarre fiber die Arbeits- 
breite einen abgesetzten Teil aufweist, ansonsten je- 
doch durchgehend ausgebildet ist und die Nadelbarre, 
Scbaeberbarre und Abschlagbarre im Bereich der Ein- 
richtung zur Verhinderung des Durchhangens der Fa- 
denlagen unterbrochen sind. 

19. Vorrichtung nach einem der Anspruche 16 bis 18, 
dadurch gekennzeichnet. daB im Bereich der Einrich- 
tung zur Verhinderung des Durchhangens der Fadenla- 
gen jeweils ein Stuck von Nadelbarre, Schieberbarre 
und Abschlagbarre als zweite Wlrkfontur ausgebildet 
und durch ein separates kombimertea Nadel-Schieber- 
Getriebe angetrieben ist. 

20. Vorrichtung nach einem der Anspruche 17 bis 19, 
dadurch gekennzeichnet, daB der abgesetzte Teil der 
Legebarre mittels eines Antriebsmechanismus von der 
Legebarre aus antreibbar/ansteuerbar ist. 
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